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@ Verfahren zur Reparatur kleiner Lackfehler in Lackschichten 

@ Die Erfindung betrifft ein verfahren zur Reparatur klei- 
ner Lackfehler in Pulverlackschichten, bei dem im Bereich 
der fehlerbehafteten Stelle eine Aussparung mit vorgege- 
benen geometrischen Abmessungen in die Pulverlack- 
schicht eingebracht wird, in die Aussparung ein entspre- 
chend dem Volumen der Aussparung bemafcter, insbe- 
sondere ein den Abmessungen der Aussparung entspre- 
chender, und zusammenhangender Fullkorper aus Pul- 
verlack und/oder einem Vorprodukt des Pulverlackes ein- 
gebracht wird und der eingebrachte Fullkorper mit der au- 
Berhalb der Aussparung angeordneten Pulverlackschicht 
verbunden, insbesondere verklebt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Reparatur kleiner 
Lackfehler in Lackschichten gemaB dem OberbegrifF des 
Anspruchs 1, wie es aus der gattungsbildend zugrundege- 5 
legten JP 1-315 374 (A) als bekannt hervorgeht 

Aus der JP 1-315 374 (A) ist es bekannt, kleinere Lack- 
fehler, sogenannte hot-spots, mittels eines Bohrers zu entfer- 
nen. Die verbleibende weitgehend zylindrische Aussparung 
wird mit einem fltissigen Reparaturiack gefullt, welcher mit 10 
einer Maske teilweise abgedeckt wird Die Maske weist im 
Bereich der mit Reparaturiack gefullten Aussparung eine 
Freistelle auf, durch die ein Laserlicht auf den Reparaturiack 
gerichtet werden kann. Durch die vom Laserlicht einge- 
brachte Energie wird der Reparaturiack erwarmt und mit der 15 
die Aussparung umgebenden Lackschicht verbunden. 

Wird ein derartiges Verfahren auf Pulverlackschichten 
aus Pulverlack bzw. Pulverslurry iibertragen, ergeben sich 
bei akzeptablem Arbeitsaufwand nur unbefriedigende Er- 
gebnisse. Bei sogenannten Effekt-Pulverlackschichten, die 20 
mit einem elektrostatischen Spritzverfahren aufgetragen 
werden miissen, ist ein derartiges Verfahren sogar ganzlich 
ungeeignet, da dann im Bereich der Aussparung der Effekt 
der Pulverlackschicht nicht sichtbar und die zuvor fehler- 
hafte Stelle gut zu erkennen ist. Unter anderem aus diesem 25 
Grund werden mit Effekt-Lacken pulverlackierte fehlerhafte 
Flachen ganzflachig nachlackiert. Bei einer Nachlackierung 
mit Pulverlack waren insbesondere bei Kraftfahrzeugen na- 
hezu alle gegen hohe Temperaturen empfindliche Tfeile und 
damit nahezu alle Kunststoffteile aufwendig und teuer zu 30 
entfernen, weshalb hierbei die Reparatur i.a. mit normalen 
fliissigen Lacken vorgenommen wird Im Falle fehlerhafter 
Lackierungen bei sogenannten Space- frame-Rahmen, die 
nach deren Lackierung mit bereits gefarbten Anbauteilen 
versehen werden, gilt dies zwar nicht in diesem MaBe, den- 35 
noch ist auch hier der Aufwand zur Reparatur sehr hoch 
unaVoder im Falle von Effekt-Pulverlacken aus den schon 
genannten Griinden ebenf alls ungeeignet. 

Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu ent- 
wickeln, mit dem bei guter optischer Qualitat auch Pulver- 40 
lacke, insbesondere Effekt-Pulverlacke einfach und billig 
repariert werden konnen. 

Die Aufgabe wird bei einem gattungsgemafi zugrundege- 
legten Verfahren mit den kennzeichnenden Verfahrens- 
schritten des Anspruchs 1 gelosL Durch das Einbringen der 45 
Aussparung mit hinsichtlich ihrer Flache und auch hinsicht- 
lich ihrer Tiefe genau definierten Abmessungen in die Pul- 
verlackschicht, kann anschlieBend in die Aussparung ein 
entsprechend dem Volumen der Aussparung bemaBter, ins- 
besondere ein den Abmessungen der Aussparung entspre- 50 
chender, und zumindest bereichsweise zusammenhangender 
Fullkorper aus Pulverlack und/oder einem Vorprodukt des 
Pulverlackes eingebracht werden. Der eingebrachte FiillkSr- 
per wird anschlieBend mit der auBerhalb der Aussparung an- 
geordneten Pulverlackschicht entweder vollstandig oder 55 
auch nur bereichsweise verbunden, insbesondere verklebt. 
Die erfindungsgemaBe Reparatur ist daher schnell und billig 
vorzunehmen. Gleichzeitig kann die Reparatur auch in der 
Produkdonslinie vorgenommen werden, was insbesondere 
bei Fahrzeugen mit einem freitragenden Rahmen gemaB 60 
dem space-frame- Konzept, gilnstig ist Gleichzeitig weist 
die Reparaturmethode gegentiber einer groBflachigen Repa- 
ratur mit NaBlack eine geringe Emission auf, womit ein zu- 
mindest geringerer Filter- und Reinigungsaufwand, sowie 
ein geringer Entsorgungs aufwand bspw. des Oversprays 65 
verbunden ist. Damit wiederum ist gleichfalls eine Verbilli- 
gung des Verfahrens verbunden. 

Weitere sinnvolle Ausgestaltungen sind den Unteransprii- 



chen entnehmbar. Im iibrigen wird die Erfindung anhand 
von in den Figuren dargestellten Ausfuhrungsbeispielen im 
folgenden naber erlautert Dabei zeigt 

Fig. 1 einen Ausschnitt eines Schnitts durch ein mit Pul- 
verlack lackiertes und eine Fehlerstelle aufweisendes Sub- 
strat, 

Fig. 2 Fig. 1 mit im Bereich der Fehlerstelle eingebrach- 
ter zylindrischer Aussparung, 

Fig. 3 Fig. 2 mit in die zylindrische Aussparung einge- 
brachtem und mit einer Klebstoffschicht versehenem Full- 
kSrper, 

Fig. 4 Fig. 3 nach auf der Pulverlackschicht aufgebrach- 
ter Klarlackschicht, 

Fig. 5 Fig. 1 mit im Bereich der Fehlerstelle eingebrach- 
ter Aussparung mit kegelstumpfrormigem Querschnitt und 

Fig. 6 Fig. 5 mit in die kegelstupfformige Aussparung 
eingebrachtem FullkGrper. 

In Fig. 1 ist ein Ausschnitt eines Schnittes durch ein mit 
einer Pulverlackschicht 2 versehenes Substrat 5 dargestellt, 
wobei das Substrat 5 bspw. aus Metall. Kunststoff und/oder 
faserverstarktem Kunststoff gefertigt sein kann. Femer kann 
das Substrat 5 - wie dargestellt - gewolbt sein. Auf dem 
Substrat 5 sind neben der insbesondere bis zu 100 mm dik- 
ken Pulverlackschicht 2 bspw. die ublichen Schichten und 
zwar eine Grundierschicht 6, eine Schlagschutzschicht 7 
und eine FUllerschicbt 8 aufgetragen. Je nach Anwendungs- 
fall kann die Pulverlackschicht natiirlich auch dicker sein, 

Als fehlerbehaftete Stelle 9 ist ein im Querschnitt ovaler 
Korper eingezeichnet, bei dem es sich bspw. um ein Staub- 
kom 10 handeln kann, das sich bei Aufbringen des Pulvers 
des Pulverlackes an der sichtseitigen Oberflache 11 der Pul- 
verlackschicht 2 angelegt und mit dem Pulverlack verbun- 
den hat 

Zur Reparatur der fehlerbehafteten Stelle 9 in eng be- 
grenztem Rahmen wird, wie in Fig. 2 dargestellt, die fehler- 
behaftete Stelle 9 der insbesondere abgebundenen und ge- 
harteten Pulverlackschicht 2 in eng begrenztem Bereich mit 
einer zylindrischen Aussparung 1 versehen. Durch die auf 
maximal die Tiefe der Pulverlackschicht 2 eingebrachte 
Aussparung 1 wird im vorliegenden Fall gleichzeitig das 
Staubkom 10 beseitigt. 

Gunstigerweise wird die Aussparung 1 spanend und hier- 
bei insbesondere mittels Frasen oder Schleifen in die Pul- 
verlackschicht 2 eingebracht. Desweiteren kann die Ausspa- 
rung 1 auch gebohrt und/oder lochgesagt und/oder mittels 
Laser ausgebrannt und/oder ausgestanzt und/oder geschlif- 
fen werden. Bei alien Arten der Einbringung der Ausspa- 
rung 1 in die Pulverlackschicht 2 ist darauf zu achten, daB 
die Aussparung 1 hinsichtlich ihrer Flache, bzw. Breite B 
und auch hinsichtlich ihrer Hefe T mit genau definierten 
Abmessungen sowie mit einer vorgegebenen Randkontur in 
die Pulverlackschicht 2 eingebracht wind. 

AnschlieBend wird in die zylindrische Aussparung 1 ein 
aus Pulverlack und/oder einem Vorprodukt des Pulverlackes 
gebildeter plSttchenartiger FUUk6rper 3 eingebracht; d. h. 
die Kontur des Bodens des F011k6rpers 2 ist eben und dem 
Boden der Aussparung 1 angepaBl Ebenso sind die Rander 
des FuUk6rpers 3 den entsprechenden Randem der zylindri- 
schen Aussparung 1 angepaBt Der vor dem Einbringen in 
die Aussparung 1 zumindest teilvemetzte FUllkorper 3 ist 
entsprechend dem Volumen der Aussparung 1 bemaBt und 
im Sinne eines MonoUten zusammenhangend ausgebildet; 
d. h. der Durchmesser des monolitisch zusammenhangen- 
den Fullk6rpers 3 entspricht in etwa der Breite B der Aus- 
sparung 1 und die Schichtdicke des Fullkorpers 3 in etwa 
der Tiefe T der Aussparung 1. 

Hinsichtlich des Fiillk6rpers 3 kann diese genaue Bema- 
Bung in einfacber Weise dadurch realisiert werden, daB der 
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Fullkorper 3 aus einer zuvor hergestellten Lackfolie ge- 
formt, insbesondere ausgestanzt wird. Bei zumindest eini- 
gen Effekt-Pulveriacken wird diese Lackfolie zur Erhaltung 
gewiinschter optischer Eigenschaften zweckmaBigerweise 
durch elektrostatisches Spritzen hergesteliL 

Der in der Aussparung 1 angeordnete Fullkorper 3 wird 
mit der auBerhalb der Aussparung 1 angeordneten Pulver- 
lackschicht 2 verbunden. Die Verbindung erfolgt vorzugs- 
weise durch eine Klebstoffschicht 12, die insbesondere 
schon vor der Einbringung des FullkSrpers 3 in die Ausspa- 
rung 1 entlang der entsprechenden Wandungen des Fiillkor- 
pers 3 angeordnet wird. 

AnschlieBend wird der in der Aussparung 1 eingebrachte 
Fullkorper 3 und ggf. auch die Klebstoffschicht 12 erhitzt 
und/oder zur Reaktion gebracht Durch die Erhitzung und/ 
oder durch die Reaktion hartet insbesondere der Fullkorper 
3 und ggf. auch die Klebstoffschicht 12 aus. Die Reaktion 
wird vorzugs weise durch UV-Strahlung und/oder elektro- 
magnetische, insbesondere IR-Strahlung, und/oder heiBe 
Luft eingeleitet und/oder aufrechterhalten. 

Da der Fullkorper 3 beim Ausharten einen Volumen- 
schwund aufweisen kann, ist es giinstig, den Fullkorper 3 
mit einem Volumen zu versehen, das in etwa dem Volumen 
der Aussparung 1 zuzuglich dem beim Ausharten auftreten- 
den Volumenschwund des Fiillkorpers 3 entspricht. 

Wie insbesondere aus der stark Dbertriebenen Darstellung 
nach Fig. 3 ersichtlich, sollte die Wolbung des Substrats 5 
bzw. der sichtseitigen Oberflache 11 der Pulverlackschicht 2 
nicht allzu groB sein, da sonst der Rand des Fiillkorpers 3 
uber den Rand der Aussparung 1 sichtbar herausragen bzw. 
abgesetzt sein kann. 

Eine derartige Diskontinuitat an diesen beiden Randern 
kann bspw. mit einer entsprechend flexiblen und elastischen 
Klebstoffschicht 12, die zur Verbindung des FuUkorpers 3 
mit den Wandungen der ihn umgebenden Aussparung 1 vor- 
gesehen ist, ausgeglichen werden. 

Desweiteren kann es beim Auftragen einer weiteren, ins- 
besondere einer Klarlackschicht 4 auf die Pulverlackschicht 
2 von Vorteil sein, die Einbringung der Aussparung 1 und 
die Befullung der Aussparung 1 mit dem Fullkorper 3 vor 
der Aufbringung der Klarlackschicht 4 vorzunehmen (siehe 
Fig. 4). 

Sollte eine fehlerhafte Stelle 9 erst nach einer eventuellen 
Aufbringung der Klarlackschicht 4, bemerkt werden, kann 
zur Reparatur weitgehend analog verfahren werden, wobei 
es nunmehr sinnvoll ist, hierzu einen aus dem Pulverlack ge- 
bildeten Fullkorper zu verwenden, der zus&tzlich sichtseitig 
mit einer Klarlackschicht versehen ist, wobei die Schicht- 
dicke dieser Klarlackschicht in etwa derjenigen Klarlack- 
schicht 4 entspricht, die sonst auf der Pulverlackschicht 2 
des Substrats 5 angeordnet ist 

In Fig. 5 wird zur Reparatur der fehlerbehafteten Stelle 9 
nach Fig. 1 die fehlerbehaftete Stelle 9 der insbesondere ab- 
gebundenen und geharteten Pulverlackschicht 2 in eng be- 
grenztem Bereich mit einer kegelstumpfformigen Ausspa- 
rung 21 versehen. Im Gegensatz zu der Aussparung 1 nach 
Fig. 2 weist die Aussparung 21 also keinen zylindrischen, 
sondern ein kegelstumpfformigen Querschnitt auf, wobei 
sich der Kegel zum Substrat 5 hin schlieBt. Auch hier wird 
durch die auf maximal die Hefe der Pulverlackschicht 2 ein- 
gebrachte Aussparung 21 gleichzeitig das Staubkom 10 be- 
seitigt 

Um unnutze Wiederbolungen zu vermeiden wird bei die- 
sem Ausfuhrungsbei spiel nach den Fig. 5 und 6 nur noch auf 
die Unterschiede eingegangen. 

In die kegelstumpffbrmige Aussparung 21 wird ein aus 
Pulverlack und/oder einem Vorprodukt des Pulverlackes ge- 
bildeter, insbesondere pl&ttchenartiger Fullkorper 23 einge- 



bracht, wobei die Kontur des Bodens des Fiillkorpers 23 
eben und der Kontur des Bodens der Aussparung 21 ange- 
paBt ist. Die Rander des Fiillkorpers 23 sind hinsichtlich ih- 
rer geometrischen MaBe und auch hinsichtlich ihres \ferlau- 
5 fes, der bspw. bei einer Einbringung der Aussparung 21 
nicht notwendigerweise rund, sondern ggf. auch bspw. nie- 
renfdrmig sein kann, den Randern der Aussparung 23 ange- 
pafit. 

Zum Einbringen des Fiillkorpers 23 in die Aussparung 21, 

10 wird diese mit einer zuvor schon beschriebenen Lackfolie 
vollflachig abgedeckt. Aus der abdeckenden Lackfolie wird 
der Fullkorper 23 ausgestoBen und beim AusstoBen direkt in 
die Aussparung 21 eingebracht und/oder eingedrOckt. 
Hierbei kann es geschehen, daB der Fullk6rper 23 in ein- 

15 zelne Bruchstucke 22 zerfallt, Ein vor dem Abbinden mit 
der verbliebenen Pulverlackschicht 2 aus einzelnen Bruch- 
stiicken 22 gebildeter FuilkSrper ist im Sinne der Ertindung 
auch als ein zusammenhangender Fullkorper 23 zu verste- 
hen; d. h. der in der Aussparung 1 angeordnete gesamte 

20 Fullkorper 3 muB vor dessen Verbindung mit den Wandun- 
gen bzw. dem Boden der Aussparung 1 nicht unbedingt voll- 
standig monolitisch ausgebildet sein. 

Der in der Aussparung 21 angeordnete Fullkorper 23 wird 
mit der auBerhalb der Aussparung 21 angeordneten Pulver- 

25 lackschicht 2 durch die oben angefuhrten MaBnahmen ver- 
bunden. Im Unterschied zu dem Ausfuhrungsbei spiel nach 
den Fig. 2 bis 4 erfolgt hier die Verbindung nicht unter einer 
Zuhilfenahme einer Klebstoffschicht 12, sondern durch eine 
direkte Verbindung des Materials des FuUkorpers 23 mit 

30 dem ihn umgebenden Material der Pulverlackschicht 2. Die 
Verbindung des FuUkorpers 23 mit der Pulverlackschicht 2 
muB allerdings nicht entlang der gesamten gemeinsamen 
Flache erfolgen, sondern kann auf einzelnen gemeinsame 
Teilflachen begrenzt sein. Im Falle von aus Bruchstiicken 22 

35 gebildeten Fullkorpern 23 werden gleichzeitig die Bruch- 
stucke 22 in gleicher Weise miteinander verbunden. 

Patentanspriiche 

40 1. Verfahren zur Reparatur kleinerLackfehler in Lack- 
schichten, bei dem die fehlerbehaftete Stelle der Lack- 
schicht in eng begrenztem Bereich ausgespart, die Aus- 
sparung gefullt und die Fiillung mit der die Aussparung 
umgebenden Lackschicht verbunden wird, dadurch 
45 gekennzeichnet, daB zur Lackierung Pulverlacke ver- 
wendet werden, daB die Aussparung (1, 21) mit vorge- 
gebenen geometrischen Abmessungen in die Pulver- 
lackschicht (2) eingebracht wird, daB in die Ausspa- 
rung (1, 21) ein entsprechend dem Volumen der Aus- 
50 sparung (1, 21) bemaBter und zumindest bereichsweise 
zusammenhangender Fullkorper (3, 23) aus Pulverlack 
und/oder einem Vorprodukt des Pulverlackes einge- 
bracht wird und daB der eingebrachte FullkSrper (3, 23) 
mit der auBerhalb der Aussparung (1, 21) angeordneten 
55 Pulverlackschicht (2) verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB in die Aussparung (1, 21) ein geometrisch der 
Lochgeometrie der Aussparung (1, 21) angepaBter 
Fiillk6rper (3, 23) eingebracht wird. 
60 3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Aussparung (1, 21) als Loch mit ebenem 
Boden eingebracht wird und daB als Fullkorper (3, 23) 
ein Plattchen gewahlt wird, dessen Randverlauf der 
Aussparung (1, 21) und dessen Hohe dem der Hefe der 
65 Aussparung (1, 21) entspricht 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der in die Aussparung (1, 21) eingebrachte 
Fullkorper (3, 23) verklebt wird. 
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5. Verfahren nach An sprue h 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Aussparung (1, 21) auf maximal die Tiefe 
(T) der Pulverlackschicht (2) eingebracht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Aussparung (1, 21) spanend eingebracht 5 
wird 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aussparung (1, 21) gefrast und/oder 
lochgesagt und/oder mittels Laser ausgebrannt und/ 
oder ausgestanzt und/oder geschliffen wird. 10 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der die Aussparung (1, 21) zumindest weitge- 
hend ausruilende Fullkorper (3, 23) vor dem Einbrin- 
gen in die Aussparung (1, 21) zumindest teilvemetzt 
wird 15 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der in die Aussparung (1, 21) eingebrachte 
Fullkorper (3, 23) mittels UV-Strahlung zur Reaktion 
gebracht, insbesondere ausgehartet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 20 
net, daB der in die Aussparung (1, 21) eingebrachte 
Fullkorper (3, 23) erhitzt und insbesondere durch die 
Erhitzung ausgehartet wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der in die Aussparung (1, 21) einge- 25 
brachte Fullkorper (3, 23) mittels elektromagnetischer 
Strahlung, insbesondere IR-Strahlung, und/oder heiBer 
Luft erhitzt und insbesondere durch die Erhitzung aus- 
gehartet wird 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB als FuUkfirper (3, 23) ein Plattchen gewahlt 
wird, dessen Schichtdicke in etwa der Hefe (T) der 
Aussparung (1, 21) entsprichL 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Volumen des Fullkorpers (3, 23) dem Vo- 35 
lumen der Aussparung (1, 21) zuzuglich einem beim 
Ausharten des Fullkorpers (3, 23) auftretenden Volu- 
menschwund angepaBt wird und daB der FUllkorper (3, 
23) nach dem Einbringen in die Aussparung (1, 21) 
ausgehartet wird. 40 

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Fullkorper (3, 23) vor seiner Einbringung 
in die Aussparung (1, 21) elektrostatisch gespritzt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Fullkorper (3, 23) aus einer zuvor herge- 45 
stellten Lackfolie geformt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der FuUkOrper (3, 23) aus einer zu- 
vor durch elektrostatisches Spritzen hergestellten 
Lackfolie geformt wird. 50 

17. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Einbringung und das Befullen der Ausspa- 
rung (1, 21) vor der Aufbringung einer weiteren 
Schicht, insbesondere einer Klarlackschicht (4) vorge- 
nommen wird. 55 

18. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Aussparung (1, 21) mit einer aus Pulver- 
lack gebildeten Lackfolie voUflachig abgedeckt wird, 
daB der Fullk6rper (3, 23) aus der abdeckenden Lack- 
folie ausgestoBen wird und daB der FUllk6rper (3, 23) 60 
beim AusstoBen direkt in die Aussparung (1, 21) einge- 
bracht und/oder eingedriickt wird. 
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